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ABSTRACTED -PUB -NO: WO 20005340 1A 
BASIC-ABSTRACT: 

NOVELTY - First and second concave and convex sections define the 
thin-edged 

molding cavity. The third, annular part, intervenes between upper 
sections of 

the first and second parts. It defines with the second section, a 
drainage and 

retention volume which during assembly accepts excess molding 
compound . The 

second and third part including the polymerized excess, are pulled 

off during 

disassembly. 

DETAILED DESCRIPTION - The first part (10) includes a concave- (11) 
and an 

upper- (12) section. The second (2 0) includes a convex- (21) and an 
upper - 

(22) section. Together these define the thin-edged molding cavity 
(40) , of 

predetermined volume. The third, annular part (30), intervenes 
between upper 

sections of the first and second parts. It defines with the second 
section, a 

drainage and retention (41, 42) volume. During assembly, this 
completely and 

exclusively accepts excess molding compound; a polymerizing liquid o 
volume 

exceeding that of the molding cavity. The third part is so 
configured, that 

during disassembly, it is pulled off together with the second part. 
The 

polymerized excess comes away with them. 

An INDEPENDENT CLAIM is included for the corresponding method of 
molding . The 

mold is filled with excess transparent plastic molding compound and 
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assembled 

as indicated. 

Preferred features: Upper sections of first and second parts are 
flanges . The 

drainage and retention volume has an annular channel and chamber (41, 
42) for 

expressed molding compound. The channel connects molding cavity and 
chamber. 

Sealing ridges (14, 24) surround the mold sections. The cylindrical 
or 

conical, vertical section of the third part includes a horizontal top 
flange 

(32) . The skirt is forced over the first part during assembly, the 
skirt 

pressing tightly against it near the molding cavity. Following 
removal of the 

excess, the lens is extracted. 

USE - To make a contact lens or intra-ocular implant (claimed in 
method) . 

ADVANTAGE - The method avoids undesirable air bubble inclusions in 
the molding, 

and collects the excess molding compound conveniently for disposal. 
The lens 

is left thin-edged as required for contact- lens or implantation 
applications . 

The sealing edges at the edge of the mold not only define the 
boundary between 

waste and lens, but they also produce a well-defined line of 
separation, 

leaving the lens with a particularly clean and thin edge, formerly 
difficult to 

achieve, especially with silicone molding compounds. 

DESCRIPTION OF DRAWING (S) - A cross section through the assembled 

mold is 

presented. 

first part 10 

concave section 11 

upper section 12 

sealing ridges 14, 24 

second part 2 0 
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convex section 21 
upper section 22 
third, annular part- 3 0 
horizontal top flange 32 
thin-edged molding cavity 4 0 
drainage and retention volume 41, 42 
CHOSEN- DRAWING : Dwg.l/3 
DERWENT- CLASS: A32 A96 D22 

CPI-CODES: A06-A00C; A11-B01; A11-B04; A12-V02A; D09-C01A; 



KWIC 

Basic Abstract Text - ABTX (4) : 

Preferred features: Upper sections of first and second parts are 
flanges . 

The drainage and retention volume has an annular channel and chamber 
(41, 42) 

for expressed molding compound. The channel connects molding cavity 
and 

chamber. Sealing ridges (14, 24) surround the mold sections. The 
cylindrical 

or conical, vertical section of the third part includes a horizontal 
top flange 

(32) . The skirt is forced over the first part during assembly, the 
skirt 

pressing tightly against it near the molding cavity. Following 
removal of the 

excess, the lens is extracted. 

Basic Abstract Text - ABTX (5) : 

USE - To make a contact lens or intra-ocular implant (claimed in 
method) . 

Basic Abstract Text - ABTX (6) : 

ADVANTAGE - The method avoids undesirable air bubble inclusions in 

the 

molding, and collects the excess molding compound conveniently for 
disposal . 

The lens is left thin-edged as required for contact- lens or 
implantation 

applications. The sealing edges at the edge of the mold not only 
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define the 

boundary between waste and lens, but they also produce a well-defined 
line of 

separation, leaving the lens with a particularly clean and thin edge, 
formerly 

difficult to achieve, especially with silicone molding compounds. 

Basic Abstract Text - ABTX (16) : 
horizontal top flange 32 

Title - TIX (1) : 

Three-part mold producing e.g. contact lenses and intra-ocular 
implants, 

includes space for excess transparent silicone molding compound, and 
cutting 

edge resulting in cleanly and thinly-edged molding with no air 
inclusions 

Standard Title Terms - TTX (1) : 

THREE PART PRODUCE CONTACT LENS INTRA OCULAR IMPLANT SPACE EXCESS 
TRANSPARENT SILICONE COMPOUND CUT EDGE RESULT CLEAN THIN EDGE NO AIR 
INCLUSION 
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(57) Abstract 

The invention concerns a mould comprising a first part (10) with a concave moulding section (11) and a top section (12), a second 
part (20) with a convex moulding section (21) and a top section (22) and a third part (30), said third part (30) being arranged between the 
top sections (12, 22) of the first and second sections (20, 21) defining with the second part (20) a discharge and retention volume (41, 42) 
for the excess moulding composition and so designed that the excess moulding composition is forced solely into the discharge and retention 
volume, and when the mould is disassembled, said third part (30) is removed integrally with the second part (20), together with the excess 
moulding composition. The invention is useful for making contact lenses and intraocular implants. 

(57) Abrcge 

Le moulc comprend une premiere partie (10) ayant une section de moulage concave (1 1) et une section superieure (12), une deuxieme 
panie (20) ayant une section de moulage convexe (21) et une section supeneure (22) et une troisieme partie (30), cette troisieme partie 
(30) disposed entre les sections sup6rieures (12, 22) des premiere et seconde parties (20, 21) ddfinissant avec la seconde partie (20) un 
volume d'e'vacuation ct de retention (41, 42) de la composition de moulage en exces et de configuration telle que l'exc6dent de composition 
de moulage est force" uniquement dans le volume d Evacuation et de retention, et lors du de'sassemblage du moule, cette troisieme panie 
(30) est retiree solidaircment avec la seconde partie (20), en m6mc temps que l'exc^dent de composition dc moulage. Application: a la 
fabrication de lentilles de contact et des implants intraoculaires. 
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Moule en trois parties pour la fabrication d'articles oculaires en 
materiau polymere transparent. 



Lapresente invention concerne d'une maniere generate un moule 
pour le moulage de dispositifs oculaires tels que des lentilles de contact et 
des implants imraoculaires en materiau polymfere transparent. 

Classiquement, les moules pour la fabrication de lentilles de 
contact, par exemple en silicone, sont des moules en deux parties 
comprenant une partie convexe et une partie concave. 

Dans ce type de moule en deux parties, la cavite de moulage 
formee entre les parties convexe et concave est remplie en principe avec 
un exces de la composition liquide a polyrneriser afin d'eviter 
I'emprisonnement de bulles d'air dans la cavite de moulage. Lors de la 
fermeture des parties de moule, l'excedent de composition liquide 
s'accumule a I'exterieur de la cavite de moulage dans la zone de 
reouverture du moule ou il est polymerise en meme temps que la lentille de 
contact. Cette accumulation d'excedent de composition liquide 
polymerisee dans la zone de reouverture des parties de moule represente 
une gene pour le demoulage des lentilles. C'est particulierement vrai pour 
le cas des lentilles de contact en silicone, pour lesquelles l'elimination de 
residus de matiere polymerisee est problematique. 

Ainsi, le document EP 0 857 565 Al decrit un moule en deux 
parties pour la fabrication de lentilles de contact comprenant une partie 
concave et une partie convexe, chacune des parties concave et convexe 
comprenant, respectivement, une section de moulage, concave ou 
convexe, entouree d'une collerette. Lors du moulage, l'excedent de 
matiere s'accumule autour des sections de moulage. La partie convexe 
comprend une zone annulaire adjacente a l'excedent de matiere dont le 
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contour accrolt la surface de contact entre la zone et l'excedent de matiere, 
de sorte que l'excedent de matiere soit enleve avec la partie convexe du 
moule lors du demoulage de la lentille. 

Toutefois, un tel moule en deux parties ne permet d'assurer que 
l'excedent de matiere, ne souille pas la lentille et l'autre partie du moule 
lors du demoulage. 

Le brevet US-A-5 1 60 749 decrit un moule en trois parties pour le 
moulage de lentilles de contact. Le moule comprend des parties convexe et 
concave deTinissant entre elies une cavite de moulage. Une troisieme 
partie du moule est constitute par un manchon cylindrique entourant les 
parties convexe et concave. Le manchon cylindrique et la partie convexe 
definissent entre eux une chambre de reception de la matiere en exces. La 
lentille est polymerisee par irradiation a travers la partie concave du 
moule. Une fois la lentille polymerisee, les parties convexe et concave 
15 sont separees ensemble du manchon cylindrique et de l'excedent de 
matiere. 

L'excedent de matiere, non polymerise, demeure a l'etat liquide 
et risque de souiller toutes les parties de moule et la lentille lors du 
demoulage. 

20 La presente invention a done pour objet un moule pour le 

moulage d'articles oculaires, en particulier des lentilles de contact et 
d'implants intraoculaires permettant de maitriser l'excedent de matiere de 
moulage et d'obtenir apres demoulage des articles ayant un bord mince 
fini, sans risque de souillure. 

25 Selon l'invention, on atteint les buts ci-dessus au moyen d'un 

moule en trois parties, pour le moulage d'articles oculaires en materiau 
polymere transparent, qui comprend : 

- une premiere partie de moule comportant une section de 
moulage concave et une section superieure; 

- une deuxieme partie de moule comportant une section de 
moulage convexe et une section superieure; 

- les sections de moulage concave et convexe definissant entre 
elles, lorsque le moule est assemble, une cavite de moulage a bord 
peripherique mince et de volume predetermine; et 

- une troisieme partie de moule de forme generale annulaire 
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disposee entre ies sections superieures des premiere et deuxieme parties 
de moule, definissant avec la deuxieme partie de moule un volume 
d'evacuation et de retention; 

- ledit volume d'evacuation et de retention etant tel que lors de 
rassemblage du moule pour le moulage d'un volume d'une composition de 
moulage, liquide, polymerisable, superieur au volume predetermine de la 
cavite de moulage, l'excedent de composition liquide de moulage soit 
force uniquement dans le volume d'evacuation et de retention; et 

- ladite troisieme partie de moule ayant une configuration telle 
qu'apres polymerisation de la composition liquide de moulage dans la 
cavite de moulage et de l'excedent dans le volume d'evacuation et de 
retention, lors du desassemblage du moule pour le demoulage de l'article, 
cette troisieme partie soit retiree solidairement avec la seconde partie de 
moule, en meme temps que l'excedent, polymerise, de la composition de 
moulage. 

ons de moulage concave et convexe sont generalement 
chacune pourvues a leur peripheric d'une arete circulate de fermeture, ces 
aretes de fermeture cooperant pour 1'obtention d'un article oculaire moule 
a bord mince fini. 

Les sections superieures des premiere et seconde parties de 
moule constituent en general des moyens de prehension de ces parties de 
moule. De preference, ces sections superieures sont constitutes par des 
collerettes peripheriques, en general horizontals. 

La troisieme partie annulaire a en general une section droite en 
forme de L renverse. Ainsi, cette troisieme partie annulaire se compose 
generalement d'une jupe cylindrique verticale pourvue a son extremite 
superieure d'une collerette annulaire generalement horizontale. 

La jupe cylindrique de la troisieme partie de moule est 
generalement, lorsque le moule est assemble, emmanchee a force sur la 
premiere partie de moule, et plus precis^ment entre une section de 
raccordement annulaire de la section superieure et de la section de 
moulage concave de la premiere partie de moule et une section de 
raccordement annulaire de la section superieure et de la section de 
moulage de la seconde partie de moule afin d'assurer l'etancheite entre la 
troisieme partie de moule et la premiere partie de moule et favoriser 
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levacuation de l'excedent de composition liquide dans le volume 
d'evacuation et de retention. 

En general, le volume d'evacuation et de retention comprend un 
canal annulaire d'evacuation, tres mince, forme entre la jupe cylindrique 
5 de la troisieme partie de moule et la section annulaire de raccordement de 
la section superieure a la section de moulage convexe de la seconde partie 
de moule. Ce canal annulaire d'evacuation fait de preference 
communiquer la peripheric de la cavite de moulage avec une chambre 
annulaire de retention formee entre la collerette annulaire superieure de la 

10 troisieme partie de moule, la section de raccordement et la section 
superieure, de preference une collerette de la seconde partie de moule. 

De preference, egalement, la jupe cylindrique de la troisieme 
partie de moule s'appuie avec ecrasement sur la premiere partie de moule a 
proximite de la cavite de moulage, lorsque le moule est assemble. 

15 La troisieme partie de moule assure plusieurs fonctions 

essentielles. 

Elle protege la peripheric et en particulier 1'arete de fermeture de 
la section de moulage concave de toute infiltration de composition liquide 
de moulage et permet de conserver une parfaite proprete des surfaces 
20 externes de la section de moulage concave et de la premiere partie de 
moule en general. 

Elle assure un auto-alignement de la section de moulage convexe 
dans la partie de moulage concave, du fait de son montage sans jeu. 

Elle isole la majeure partie de l'excedent de composition de 
25 moulage dans la chambre de retention. 

Enfin, elle permet une separation de la seconde partie de moule 
et de l'excedent de composition polymerisee de la premiere partie de 
moule lors de l'ouverture du moule et done de recuperer dans la seconde 
partie de moule un article oculaire tel qu'une lentille de contact, exempt de 
30 toute souillure. 

La presente invention concerne egalement un procede de 
fabrication d'un article oculaire au moyen du moule, decrit ci-dessus. 

Plus particulifcrement, le procede de l'invention comprend : 
- l'emmanchement de la troisieme partie de moule sur la 
35 premiere partie de moule; 
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- le remplissage de la section de moulage concave de la premiere 
partie de moule avec un volume excedentaire de composition de moulage, 
liquide, polymerisable; 

- l'assemblage de la seconde partie de moule avec la premiere et 
5 la troisieme partie de moule, cet assemblage etant tel que la pression 

exercee par la section de moulage convexe de la seconde partie de moule 
force l'excedent de composition de moulage, liquide, dans le volume 
d'evacuation et de retention forme lors de l'assemblage de la seconde 
partie de moule; 

10 - la polymerisation de la composition de moulage dans la cavite 

de moulage et de l'excedent de composition de moulage dans le volume 
d'evacuation et de retention; 

- la separation solidairement de la seconde et de la troisieme 
partie de moule et de l'excedent polymerise, de la composition de moulage 

15 de la premiere partie de moule; et 

- la recuperation dans la premiere partie de moule d'un article 
oculaire a bord mince, fini et sans souillure. 

La suite de la description se refere aux figures annexees qui 
representee, respectivement : 
20 Figure 1 - une vue en coupe d'un moule, selon l'invention; 

Figure 2 - une vue schematique agrandie, du bord de la cavite de 
moulage du moule de la figure 1; et 

Figures 3a a 3c - des vues en coupe illustrant les etapes 
principales de moulage et demoulage d'une lentille de contact au moyen 
25 d'un moule, selon l'invention. 

En se referant a la figure 1, on a represents, en coupe, un moule 
en trois parties, selon l'invention. 

Le moule comprend une premiere partie de moule 10, une 
seconde partie de moule 20 et une troisieme partie de moule 30. La 
30 premiere partie de moule 1 0 se compose d'une section de moulage concave 
11 reunie a une collerette peripherique annulaire 12, generalement 
horizontale, par une section de raccordement 13, generalement courbe. La 
section de moulage concave 1 1 est pourvue a la peripheric de sa face 
interne 11a d'une arete circulaire de fermeture 14. 
35 La seconde partie de moule 20 se compose d'une section de 
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moulage convexe 21 . complementairedelasectionde moulage concave 1 1 
de la premiere partie de moule 10. La section de moulage convexe 21 est 
reunie a une collerette peripherique annulaire 22, generalement 
horizontale, au moyen d'une section de raccordement 23, de forme 
generalement cylindrique ou tronconique. 

La section de moulage convexe 2 1 est pourvue a la peripheric de 
sa face externe 21b d'une arete circulaire de fermeture 24. 

Comme le montre la figure 1, lorsque le moule est assemble, les 
premiere et seconde parties de moule 10, 20 sont en contact au niveau de 
leurs aretes de fermeture respectives 14, 24 qui, ainsi, forment un bord 
circulaire mince dune cavite de moulage 40 definie entre la face interne 
1 la de la section de moulage 10 et la face externe 21b de la section de 
moulage convexe. 

Selon l'invention, une troisieme partie de moule 30 est disposee 
15 entre les collerettes 12, 22 des premiere et seconde parties de moule. Cette 
troisieme partie de moule 30 constitue une bague entourant la section de 
raccordement 23 de la seconde partie de moule 20. 

Cette bague 30 se compose d'une jupe cylindrique ou 
tronconique 31 orientee generalement verticalement et pourvue a son 
extremite superieure d'une collerette annulaire generalement horizontale 
32. Bien que cela ne soit pas absolument necessaire, la collerette annulaire 
horizontale 32 est generalement elle-meme pourvue a la peripheric de son 
extremite libre d'un rebord annulaire vertical 33. 

Lorsque le moule est assemble, la surface interne 31a de la jupe 
25 cylindrique 31 definit avec une partie de la surface externe 23b de la 
section de raccordement 23 de la seconde partie de moule 20, un mince 
canal annulaire d'evacuation 41. 

En outre, la surface interne 32a de la collerette 32 de la bague 30, 
la surface externe 22b de la collerette 22 de la seconde partie de moule 20 
et une partie de la surface externe 23b de la section de raccordement 23 de 
la deuxieme partie de moule d£finissent une chambre annulaire de 
retention 42. Eventuellement, cette chambre annulaire de retention 42 
peut etre close par la surface interne 33a du rebord vertical 33 de la bague 
30. 

35 Comme cela sera explicite ci-apres, le canal annulaire mince 41 
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fait communiquer la peripheric de la cavite de moulage 40 avec la chambre 
de retention 42. 

De preference, la surface interne 3 1 a de la jupe 3 1 de la bague 30 
et la surface externe 23b de la section de raccordement 23 de la seconde 
5 partie de moule 20, sont tegerement inclinees vers l'exterieur par rapport a 
la verticale, par exemple d'un angle de 5 a 10°, de sorte que le canal 
d'evacuation 41 est lui-meme incline par rapport & la verticale dun meme 
angle, ce qui favorise l'evacuation de l'excedent de composition de 
moulage par le canal 41. 

10 Lorsque le moule est assemble, la jupe 31 de la bague 30 est 

emmanchee a force sur une partie verticale 13'a de la surface interne de la 
section de raccordement 13 de la premiere partie de moule 10, entre cette 
section de raccordement 13 de la premiere partie de moule 10 et la surface 
externe 23b de la section de raccordement 23 de la seconde partie de moule 

15 20, et plus particulierement au niveau de I'arete de fermeture 24. 

En se referant egalement a la figure 2, on note que, de preference, 
la surface terminate transversale 31c de la jupe 31 est biseautee de 
maniere a former un petit angle a (jusqu'a 5 °) par rapport a l'horizontale et 
done avec une partie horizontale 13 M a de la surface interne 13a de la 

20 section de raccordement 13 de la premiere partie de moule 10, de sorte que 
sous l'effet de remmanchement a force la jupe 31 soit pincee vers l'avant, 
au niveau de I'arete de fermeture 14, avec ecrasement, assurant ainsi une 
etancheite au niveau de la bague 30, et plus particulierement empechant 
un passage de l'exces de composition de moulage entre la surface interne 

25 1 3a de la section de raccordement 1 3 de la premiere partie de moule 1 0 et la 
surface terminale transversale 31c de la jupe 31. 

Comme le montre egalement la figure 2, la surface externe 24b 
de I'arete de fermeture 24 de la seconde partie de moule 20 est egalement 
legerement inclinee d'un angle p (jusqu'a 5°) vers l'exterieur de la cavite 

30 de moulage 40. Cette inclinaison a pour objet d'am£liorer la coupure entre 
l'excedent de composition evacu6 par le canal d'evacuation 4 1 et la lentille 
moulee dans la cavite de moulage 41. 

Les parties de moule peuvent etre en tout materiau approprie, par 
exemple en verre mineral, et etre transparent ou non. 

35 On va maintenant decrire, en liaison avec les figures 3a a 3c, le 
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moulage d'une lentille de contact au moyen d'un moule, selon I'invention. 

Apres avoir assemble la premiere partie de moule 10 et la 
troisieme partie de moule 30, comme represents figure 3a, on depose sur la 
surface interne 11a de la section de moulage concave 11 une quantite 
5 predeterminee d'une composition de moulage liquide, polymerisable 50. 

On assemble alors, comme le montre la figure 3b, la seconde 
partie de moule 20. Lors de 1'assemblage, sous l'effet de la pression 
exerc^e par la partie de moulage convexe 21, l'exces de composition de 
moulage s'evacue par le canal 41 eventuellement jusque dans la chambre 
10 de retention 42. 

Le moule est alors maintenu assemble, par exemple au moyen 
d'agrafes (non representees) enserrant les collerettes 12, 22 des premiere 
et seconde parties de moule 10, 20. 

On polymerise alors la composition de moulage, soit 

15 thermiquement, soit par irradiation, soit par une combinaison des deux. 
En cas de polymerisation par irradiation, Tune au moins des premiere et 
seconde parties de moule 10, 20, de preference la seconde, doit etre 
transparente au rayonnement utilise. On utilise de preference une 
polymerisation thermique. 

20 Une fois la composition polymerisee, on procede comme le 

montre la figure 3c, au desassemblage du moule et k la recuperation de la 
lentille de contact 60. Comme le montre la figure, l'excedent de 
composition de moulage 51, evacue dans le canal 41 et la chambre 42, est 
lui-meme polymerise de sorte que la troisieme partie de moule 30 est 

25 retiree en meme temps que la seconde partie de moule 20 et l'excedent 5 1 
de matiere polymerisee. 

Du fait de l'ecrasement de la jupe 31 entre la section de 
raccordement 13 de la premiere partie de moule 10, il n'y a pas d'excedent 
de matiere sur la partie de moule 10 et la rupture de l'excedent de matiere 

30 5 1 d'avec la lentille 60 se fait facilement, nettement et sans souillure de la 
lentille. 

On obtient done ainsi une lentille de contact moulee 60 en 
materiau polymere transparent h bord mince, fini et sans souillure. 
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REVENDICATIONS 

1. Moule en trois parties pour le moulage d'articles oculaires en 
materiau polymere transparent, caract6ris6 en ce qu'il comprend : 

- une premiere partie de moule (10) comportant une section de 
moulage concave (11) et une section superieure (12); 

- une deuxieme partie de moule (20) comportant une section de 
moulage convexe (21) et une section superieure (22); 

- les sections de moulage concave et convexe (11,21) definissant 
entre elles, lorsque le moule est assemble, une cavite de moulage (40) de 
volume predetermine et a bord peripherique mince; et 

- une troisieme partie de moule (30) de forme generate annulaire 
disposee entre les sections superieures (12, 22) des premiere et deuxieme 
parties de moule, definissant avec la deuxieme partie de moule (20) un 
volume d'evacuation et de retention (41, 42); 

- ledit volume d'evacuation et de retention (41, 42) etant tel que 
lors de l'assemblage du moule pour le moulage d'un volume d'une 
composition de moulage, liquide, polymeri sable, superieur au volume 
predetermine de la cavite de moulage (40), l'excedent de composition 
liquide de moulage soit force uniquement dans le volume d'evacuation et 
de retention (41, 42); et 

- ladite troisieme partie de moule (30) ayant une configuration 
telle qu'apres polymerisation de la composition de moulage dans la cavit6 
de moulage (40) et de l'excedent dans le volume d'evacuation et de 
retention (41, 42), lors du desassemblage du moule, cette troisieme partie 
de moule (30) soit retiree solidairement avec la seconde partie de moule 
(20), en meme temps que l'excedent, polymerise, de la composition de 
moulage. 

2. Moule selon la revendication 1, caracterise en ce que les 
sections superieures (12, 22) des premiere et seconde parties de moule 
(10, 20) sont des collerettes peripheriques. 

3. Moule selon la revendication 1 ou 2, caract6ris£ en ce que le 
volume d'evacuation et de retention comprend un canal annulaire 
d'evacuation (41) et une chambre annulaire d'evacuation (42), ledit canal 
d'evacuation (41) reliant la cavite de moulage (40) a la chambre de 
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retention (42). 

4. Moule selon Tune quelconque des revendications 1 a 3, 
caracterise en ce que les sections de moulage concave et convexe (11, 21) 
sont pourvues chacune k leur peripheric d'une arete de fermeture 

5 annulaire (14, 24). 

5. Moule selon l'une quelconque des revendications precedentes, 
caracterise en ce que la troisieme partie de moule comprend une jupe 
cylindrique ou tronconique (31) orientee verticalement pourvue h son 
extremite superieure d'une collerette annulaire (32) horizontal. 

10 6. Moule selon la revendication 5, caracterise en ce que la jupe 

(31) de la troisieme partie de moule (30) est emmanchee a force sur la 
premiere partie de moule (10), lorsque le moule est assemble. 

7. Moule selon la revendication 5 ou 6, caracterise en ce que la 
jupe (31) s'appuie avec ecrasement sur la premiere partie de moule (10) h 

15 proximite de la cavite de moulage (40). 

8. Procede de moulage d'un article ocuiaire en materiau 
polymere transparent au moyen d'un moule selon Tune quelconque des 
revendications precedentes, caracterise en ce qu'il comprend : 

- l'emmanchement de la troisieme partie de moule (30) sur la 
20 premiere partie de moule (10); 

- le remplissage de la section de moulage concave (11) de la 
premiere partie de moule (10) avec un volume excedentaire d'une 
composition de moulage, liquide, polymerisable; 

- l'assemblage de la seconde partie de moule (20) avec la 
25 premiere et troisieme partie de moule, cet assemblage etant tel que la 

pression exercee par la section de moulage convexe (21) de la seconde 
partie de moule (20) force l'excedent de composition de moulage, liquide, 
dans le volume d'evacuation et de retention (41, 42) forme lors de 
l'assemblage de la seconde partie de moule; 
30 - la polymerisation de la composition de moulage dans la cavite 

de moulage (40) et de l'excedent de composition de moulage dans le 
volume d evacuation et de retention; 

- la separation solidairement de la seconde et de la troisieme 
partie de moule (20, 30) et de l'excedent polymerise, de la composition de 

35 moulage, de la premiere partie de moule (10); et 
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- la recuperation dans la premiere partie de moule (10) d'un 
article oculaire a bord mince, fini et sans souillure. 

9. Proced£ selon la revendication 8, caracterise en ce que 
l'article est une lentille de contact ou un implant intraoculaire. 

10. Procede selon la revendication 9, caracterise en ce que le 
materiau polymere est une silicone. 
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